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В настоящее время организация раскроя металла на ножницах 
блюминга завода «Азовсталь» не позволяет минимизировать отходы 
годного металла в обрезь. Это связано с отсутствием системного под-
хода к раскрою металла на всей технологической линии (обжимной 
цех – рельсобалочный, крупносортный цех), а также отсутствием вы-
сокоточных средств измерения геометрических размеров раската. 
Практически весь процесс раскроя производится «на глаз» и его каче-
ство зависит только от опыта оператора поста управления ножницами. 
Анализ существующих методов раскроя показал, что более опти-
мальным будет раскрой на ножницах без использования передвижного 
упора, а также раскрой заготовок не по мерной длине, а по массе заго-
товки. 
Безупорный раскрой позволит исключить энергоемкие приводы 
передвижного упора и каретки, а также ускорить процесс раскроя за-
готовки. Безупорный раскрой предлагается осуществить на основе бо-
лее точного управления скоростью приводов рольгангов с учетом мас-
сы заготовки. 
Раскрой по массе заготовки позволяет сократить обрезь в процес-
се ее дальнейшей обработки на рельсобалочном или крупносортном 
стане. Текущую массу заготовки предлагается рассчитать, как произ-
ведение сечения заготовки на плотность соответствующей марки стали 
и на текущую длину заготовки. 
Для оптимизации раскроя необходимо также учитывать случай-
ный характер процессов раскроя, а именно геометрические размеры 
заготовки и масса слитков. Анализ этих процессов показал, что суще-
ственно снизить потери можно уменьшением дисперсии массы слит-
ков и применением более точной системы их обжатия. 
Поставленные задачи предлагается решить с помощью системы 
управления раскроем металла, основанной на современных высоко-
точных средствах измерения сечения и длин заготовок, мощных вы-
числительных устройствах и средств управления всеми приводами 
участка ножниц.  
 
 
